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(57) Пристрій для правки шліфувального круга з 
робочою поверхнею на електропровідній зв'язці, 
що містить правильний інструмент, виконаний у 
вигляді катода для електрохімічної правки круга, 
установлений із можливістю періодичного впливу 
на поверхню круга і підключений до джерела елек-
тричного струму через ланцюг синхронізації, зв'я-
заного зі шліфувальним кругом, який відрізняєть-
ся тим, що робоча поверхня катода виконана у 
вигляді гнучкої пластини, до якої прикріплені окре-
мі сегменти з каналами для підведення електролі-
ту, причому катод оснащений регулятором профі-
лю, приєднаним до пластини за допомогою 
принаймні двох тяг та кутників. 
 
 
 
 
Корисна модель відноситься до процесів ме-
ханічної обробки, зокрема обробки заготовок ме-
тодом шліфування, і може бути використана для 
правки шліфувальних кругів на електропровідній 
зв'язці. 
Відомі пристрої, що забезпечують правку шлі-
фувальних кругів на електропровідній зв'язці, що 
здійснюється одночасно з процесом шліфування 
шляхом руйнації зв'язки круга електрофізичними 
методами [1]. Основним недоліком цих пристроїв є 
неможливість їх ефективного використання, а са-
ме невідповідність профілю катода до профілю 
круга, що спричинено зносом останнього в процесі 
обробки. 
Найближчим до корисної моделі технічним рі-
шенням є пристрій для правки шліфувального кру-
га з переривчастою робочою поверхнею на елект-
ропровідній зв'язці [2]. Цей пристрій містить 
правлячий інструмент, що має можливість періо-
дичного впливу на поверхню круга. Правлячий 
інструмент виконаний у виді катода для електро-
хімічної правки круга і зв'язаний із ланцюгом синх-
ронізації, що містить датчик числа обертів круга, і 
впливає на робочу поверхню круга. Такий пристрій 
забезпечує можливість правки кругів одночасно з 
процесом шліфування. 
Однак, він призначений лише для правки шлі-
фувальних кругів з переривчастими робочими по-
верхнями. Крім того, цей пристрій має обмежену 
можливість ефективно використовувати робочу 
поверхню, а саме ускладнене формування та під-
тримування робочої поверхні круга, що призводить 
до зносу правлячого інструменту і необхідності 
його постійної правки. При цьому пристрій не за-
безпечує можливість довготривалої роботи круга. 
В основу корисної моделі поставлене завдан-
ня удосконалення пристрою для правки шліфува-
льного круга з робочою поверхнею на електропро-
відній зв'язці шляхом зміни конструкції катода для 
електрохімічної правки круга, що дозволяє здійс-
нювати безперервне регулювання профілю катода 
до дійсного радіуса круга. За рахунок чого більш 
ефективно використовується робоча поверхня 
катода, що забезпечує підвищення ефективності 
правки шліфувального круга, а отже, і якість обро-
бки заготовок при одночасному забезпеченні висо-
кої продуктивності. 
Поставлене завдання вирішується тим, що у 
відомому пристрої для правки шліфувального кру-
га з робочою поверхнею на електропровідній зв'я-
зці, що містить правлячий інструмент виконаний у 
виді катода для електрохімічної правки круга, 
установлений із можливістю періодичного впливу 
на поверхню круга і підключений до джерела елек-
тричного струму через ланцюг синхронізації, зв'я-
заного із шліфувальним кругом, згідно корисної 
моделі робоча поверхня катода виконана у вигляді 
гнучкої пластини, до якої прикріплені окремі сег-
менти з каналами для підведення електроліту, при 
чому катод оснащений регулятором профілю, при-
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єднаним до пластини за допомогою принаймні 
двох тяг та кутників. 
У процесі обробки заготовок відбувається знос 
шліфувального круга, внаслідок чого змінюється 
його радіус. Сукупність суттєвих ознак пропонова-
ного пристрою забезпечує здійснення безперерв-
ного регулювання профілю катода до дійсного 
радіуса круга шляхом впливу регулятора на гнучку 
робочу поверхню катода, змінюючи при цьому її 
профіль. Сегменти забезпечують підведення елек-
троліту до зони обробки, який призначений для 
видалення продуктів анодного розчинення з пове-
рхні шліфувального круга. Це дозволить більш 
ефективно використовувати робочу поверхню ка-
тода, що підвищить ефективність правки шліфу-
вальних кругів, а отже, і якість обробки заготовок. 
На Фіг.1 зображено пристрій для правки шлі-
фувального круга з робочою поверхнею на елект-
ропровідній зв'язці, 
на Фіг.2 - структурна схема обробки заготовки 
та правки шліфувального круга. 
Пристрій містить гнучку пластину 1 (Фіг.1), яка 
відтворює контур шліфувального круга 2 з елект-
ропровідною зв'язкою, яку прикріплено до держав-
ки 3 болтом 4, шайбою 5 та гайкою 6. Державка 3 
з'єднується гвинтом 7 з регулятором 8, який у 
свою чергу приєднаний до гнучкої пластини 1 за 
допомогою двох тяг 9 та двох кутників 10, сегмен-
ти 11, які мають канали для підведення електролі-
ту в зону правки круга, прикріплені до гнучкої пла-
стини 1. 
У процесі шліфування заготовки, яка встанов-
лена на верстаті, відбувається знос шліфувально-
го круга 2, для відновлення характеристик якого 
необхідно виконати його правку. Для цього катод 
підводиться до шліфувального круга 2 таким чи-
ном, що між сегментами 11 та шліфувальним кру-
гом 2 залишається міжелектродний зазор. Завдяки 
цьому зазору електроліт, який подається до зони 
обробки через канали у сегментах 11, забезпечує 
видалення продуктів анодного розчинення з пове-
рхні шліфувального круга. Можливість дотримання 
постійної величини міжелектродного зазору між 
катодом та анодом вздовж усієї ділянки поверхні 
правки шліфувального круга забезпечується за-
вдяки можливості регулювання профілю катода 
шляхом переміщення регулятора 8 вздовж траєк-
торії загвинчування гвинта 7. При цьому відбува-
ється переміщення тяг 9, які, у свою чергу, за до-
помогою кутників 10 зумовлюють зміну профілю 
пластини 1, а отже й сегментів 11 відносно шліфу-
вального круга 2. 
Застосування запропонованого пристрою до-
зволить більш ефективно використовувати робочу 
поверхню катода за рахунок можливості регулю-
вання його профілю. 
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